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© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Selbstzwirngarns 

© Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines Selbstzwirngarns (1), bei dem 
zunachst mindestens zwei Vorgarne (2, 3) zwischen min- 
destens einer Falschdreheinrichtung (4) durchgefuhrt 
werden, wodurch den Vorgarnen (2, 3) jeweils periodisch 
abwechselnd Bereiche mit S- und Z-Drehungen erteilt 
werden, welche durch Bereiche ohne Drehung (0) vonein- 
ander getrennt sind und die Vorgarne (2, 3) anschlieteend 
so zusammengefuhrt werden, daB sie sich aufgrund ihrer 
Eigendrehung selbsttatig zusammendrehen, wobei die 
Bereiche ohne Drehung (0) im zusammengedrehten 
Selbstzwirngarn (1) eine Phasendifferenz (<£) aufweisen. 
Bei derartigen Verfahren und bei den bekannten Vorrich- 
tungen zur Durchfuhrung des Verfahrens kommt es je- 
doch haufig zu Bruchen der Vorgarnfaden und das herge- 
stellte Selbstzwirngarn (1) weist eine unzureichende Fe- 
stigkeit auf. Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines 
. Selbstzwirngarnes (1) zur Verfugung zu stellen, welche 
eine moglichst hohe Festigkeit des erzeugten Selbst- 
' zwirngarnes (1) erzielt, wird dadurch gelost, dafS zur Ertei- 
lung der Phasendifferenz {&) mindestens eines der Vor- 
garne (2) nach der Durchfuhrung durch die Falschdreh- 
einrichtung (4) uber mindestens eine Umlenkrolle (5) auf 
eine Fuhrungsrolle (6) gefuhrt wird und die Zusammen- 
setzung der Vorgarne (2, 3) auf der Fuhrungsflache (6a) 
der Fuhrungsrolle (6) erfolgt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung eines Selbstzwirngarnes nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 8. 5 
[0002] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind aus 
dcm Stand dcr Tcchnik, bcispiclswcisc gcmaB dcr 
GB 1 144 614, der DE 26 37 208 Al und der US 4,279,120 
bekannt. Hierbei werden zwei oder mehr Vorgarne zunachst 
mittels sogenannter Falschdreheinrichtungen abwechselnd 10 
mit Bereichen von S- und Z-Drehungen versehen, welche 
durch Bereiche ohne Drehung oder mit geringerer Drehung 
voneinander getrennt sind. Zwei derart gedrehte Vorgarne 
werden anschlieBend so zusammengefuhrt, daB sich die bei- 
den Garne aufgrund ihrer Ruckdrehtendenz selbsttatig zu ei- 15 
nem sogenannten Selbstzwirngarn (englisch: self-twist- 
yarn) zusammendrehen, wobei die Bereiche der beiden Vor- 
garne ohne Drehung bzw. mit geringerer Drehung in vorteil- 
hafter Weise phasenverschoben sind. 

[0003] Aus dem Stand der Technik ist ferner eine gat- 20 
tungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung eines derartigen 
Selbstzwirngarnes von der Firma Piatt UK Limited bekannt 
(siehe bei spiels weise Service Manual zum "Self- twist-spin- 
ner-type 888" der Firma Piatt UK Limited, Blackburn, Eng- 
land). Bei dieser Vorrichtung erfolgt die Zusammenfuhrung 25 
der beiden Garne mittels Vereinigungsosen. Um eine be- 
stimmte Phasendifferenz zwischen den Bereichen ohne Dre- 
hung der beiden Garne zu erzeugen, wird dabei eines der 
beiden Vorgarne nach Durchlauf der Falschdreheinrichtung 
zunachst iiber eine Umlenkose gefuhrt und anschlieBend auf 30 
die Vereinigungsose gelenkt, an der die Zusammenfuhrung 
mit dem anderen Vorgarn erfolgt. 

[0004] Die Umlenkung des einen Vorgarnes iiber die Um- 
lenkose hat sich als vorteilhaft erwiesen, da somit eine belie- 
bige Phasendifferenz zwischen den Bereichen ohne Dre- 35 
hung bzw. mit geringerer Drehung zwischen den beiden 
Vorgarnen einstellbar ist. Dabei hat sich gezeigt, daB die Fe- 
stigkeit des resultierenden Selbstzwirngarnes stark von der 
Phasenverschiebung der Bereiche ohne Drehung abhangt. 
Zur Erzielung einer hohen Garnfestigkeit ist in dem genann- 40 
ten Handbuch der Firma Piatt eine bevorzugte Phasendiffe- 
renz von 30° genannt. 

[0005] Bei den bekannten Vorrichtungen kommt es jedoch 
haufig zu Bruchen der Vorgarnfaden, da diese aufgrund der 
Reibung an den Umlenk- und Vereinigungsosen starkem 45 
VerschleiB unterliegen. Dieser VerschleiB fiihrt auch zu ei- 
ner verminderten Festigkeit des zusammengedrehten Selbst- 
zwirngarnes. 

[0006] Es besteht daher die Aufgabe, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung der gattungsgemaBen Art zur Herstellung 50 
eines Selbstzwirngarnes zur Verfugung zu stellen, welche 
eine moglichst hohe Festigkeit des Selbstzwirngarnes er- 
zielt. 

[0007] Gelost wird diese Aufgabe mit den kennzeichnen- 
den Merkmalen der Anspriiche 1 bzw. 8. Vorteilhafte Aus- 55 
gestaltungen des Verf ahrens sind den Unteranspruchen 2 bis 
7 zu entnehmen. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrich- 
tung sind den Unteranspruchen 9 bis 11 entnehmbar. 
[0008] Die Erfindung wird im folgcndcn anhand von Aus- 
flihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die begleitenden 60 
Zeichnungen naher erlautert. Die Zeichnungen zeigen: 
[0009] Fig. 1 Schematische Darstellung einer Vorrichtung 
zur Herstellung eines Selbstzwirngarnes; 
[0010] Fig, 2 schematische Darstellung einer Falschdreh- 
einrichtung zur Erzeugung eines Vorgarnes mit periodisch 65 
abwechselnden Bereichen mit S- und Z-Drehungen; 
[0011] Fig. 3A illustrative Darstellung zweier Vorgarne 
von Fig. 2 sowie eines aus diesen Vorgarnen durch deren 



Zusammenfuhrung ohne Phasendifferenz hergestellten 
Selbstzwirngarnes; 

[0012] Fig. 3B illustrative Darstellung zweier Vorgarne 
von Fig. 2 sowie eines aus diesen Vorgarnen durch deren 
Zusammenfuhrung mit einer Phasendifferenz zwischen den 
ungedrehten Bereichen hergestellten Selbstzwirngarnes. 
[0013] Fig. 4 Draufsicht auf cine Vorrichtung zur Herstel- 
lung eines Selbstzwirngarnes; 

[0014] Fig. 5 Seitenansicht der Vorrichtung von Fig. 5; 
[0015] Fig. 6 vorteilhafte Ausfuhrungsform einer Vorrich- 
tung gemaB Fig. 4. 

[0016] Fig. 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur Her- 
stellung eines Selbstzwirngarnes. Diese Vorrichtung umfaBt 
im wesentlichen ein Streckwerk 11 zur Erzeugung zweier 
ungedrehter Vorgarne 2 und 3, eine Falschdreheinrichtung 4, 
durch welche den Vorgarnen 2 und 3 periodisch abwech- 
selnd Bereiche mit S- und Z-Drehungen erteilt werden, so- 
wie einer Zwirnvorrichtung 12, in der die beiden gedrehten 
Vorgarne 2, 3 so zusammengefuhrt werden, daB sie sich zu 
einem Selbstzwirngarn 1 zusammendrehen. 
[0017] Das Streckwerk 11 ist in dem Ausfuhrungsbeispiel 
von Fig. 1 als Walzenstreckwerk mit zwei Streckwafzen 13, 
14 ausgebildet. Bei der Falschdreheinrichtung 4 handelt es 
sich um eine an sich bekannte Nitschelvorrichtung. Diese 
weist zwei im wesentlichen zylindrische, achsenparallel an- 
geordnete und um ihre Achsen rotierende Nitschelwalzen 7, 
8 auf. Die Nitschelwalzen 7, 8 rotieren dabei gegensinnig 
zueinander und fordern hierdurch das zwischen ihnen einge- 
klemmte Vorgarn 2, 3. Zusatzlich zu ihrer Rotation oszillie- 
ren die beiden Nitschelwalzen 7, 8 in axialer Richtung zwi- 
schen zwei Grenzstellungen. Durch diese axiale Oszillation 
werden die beiden durchgefuhrten Vorgarne 2, 3 verdrillt 
und erhalten somit eine Drehung. In einer Oszillationsrich- 
tung erhalten die Vorgarne eine S -Drehung, in der entgegen- 
gesetzten Oszillationsrichtung eine Z-Drehung. Da die Nit- 
schelwalzen 7, 8 in den Umkehrpunkten ihrer axialen Bewe- 
gung stillstehen, erhalten die Vorgarne zu diesen Zeitpunk- 
ten keine Drehung. Daher sind die sich abwechselnden Be- 
reiche mit S- und Z-Drehungen durch Bereiche ohne Dre- 
hung bzw. Bereiche mit geringerer Drehung getrennt. 
[0018] Alternativ zu der in Fig. 1 gezeigten Falschdreh- 
einrichtung 4 mit Nitschelwalzen 7, 8 konnen auch Falsch- 
dreheinrichtungen des Klemmtyps, wie beispielsweise in 
derDE 198 27 870 CI beschrieben, oder Falschdreheinrich- 
tungen, welche den Vorgarnen Drehung durch Luftverwir- 
belung erteilen (wie z. B. in der US 4,279,120 beschrieben), 
zur Anwendung kommen. 

[0019] Nach Durchlauf durch die Falschdreheinrichtung 4 
wird eines der beiden Vorgarne 2 iiber eine Umlenkrolle 5 
auf eine Fuhrungsrolle 6 gefuhrt. Das andere Vorgarn 3 wird 
nach Durchlauf durch die Falschdreheinrichtung 4 unmittel- 
bar auf die Fuhrungsrolle 6 geleitet, wo die Zusammenfuh- 
rung der Vorgarne 2, 3 am Zusammenftihrungspunkt 13 er- 
folgt. 

[0020] Bei der Zusammenfuhrung der beiden Vorgarne 2, 
3 hat sich gezeigt, daB die Phasenlage der Bereiche ohne 
Drehung der beiden Vorgarne 2, 3 einen wesentlichen Ein- 
fluB auf die Festigkeit des zusammengedrehten Selbstzwirn- 
garnes 1 hat. In Fig. 3 A ist ein Selbstzwirngarn gezeigt, wel- 
ches durch Zusammendrehen zweier Vorgarne 2, 3 erzeugt 
wurde, wobei die Vorgarne 2, 3 so zusammengefuhrt wur- 
den, daB sich die Bereiche ohne Drehung direkt gegeniiber 
liegen, also in Phase sind. Damit liegen auch im zusammen- 
gedrehten Selbstzwirngarn 1 die Bereiche ohne Drehung je- 
weils an der gleichen Stelle. Da die Vorgarne in den Berei- 
chen ohne Drehung eine geringere Festigkeit aufweisen, 
weist auch das Selbstzwirngarn an diesen Stellen geringere 
Festigkeit auf. 
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[0021] Aus diesem Grunde ist es vorteilhaft, die beiden 
Vorgarne 2, 3 so zusammenzufiihren, daB die Bereiche ohne 
Drehung nicht in Deckung sind, wie in Fig. 3B gezeigt. Dort 
weisen die Bereiche ohne Drehung einen Phasenabstand 
von <D auf. Der Phasenabstand O kann dabei einen Bruchteil 5 
der Periode der abwechselnden Bereiche rnit S- und Z-Dre- 
hungcn bctragcn, wobci cine 360°-Pcriodc durch den Ab- 
stand L von zwei Bereichen mit gleichsinniger Drehung de- 
finiert ist. In Fig. 3B betragt die PhasendifFerenz <3> ca. 90°. 
[0022] Vergleichsversuche haben gezeigt, daB die hochste 10 
Garnfestigkeit erzielt wird, wenn die Phasendifferenz (4) 
zwischen 90° und 135° liegt. 

[0023] Um die gewiinschte Phasendifferenz zwischen den 
ungedrehten Bereichen einzustellen, wird gemaB Fig. 1 ei- 
nes der beiden Vorgarne 2 iiber eine Umlenkrolle 5 auf die 15 
Fiihrungsrolle 6 gefuhrt.. Die Fiihrung iiber die Umlenkrolle 
5 bewirkt, daB das Vorgarn 2 zwischen der Falschdrehein- 
richtung 4 und dem Zusammenflihrungspunkt 13 einen lan- 
geren Weg zurucklegt als das Vorgarn 3, welches nach 
Durchlauf durch die Falschdreheinrichtung 4 unmittelbar 20 
auf die Fiihrungsrolle 6 gefuhrt wird. Der langere Weg, den 
das Vorgarn 2 verglichen mit dem Vorgarn 3 zuriicklegt, be- 
stimmt die Phasenlage O zwischen den ungedrehten Berei- 
chen. 

[0024] In den Fig. 4 und 5 ist die Ausgestaltung und die 25 
Anordnung der Rollen 5 und 6 naher dargestellt. GemaB 
dem dort gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind die beiden 
Rollen 5 und 6 drehbar gelagert, wobei ihre Drehachse je- 
weils senkrecht steht zu der Ebene, welche durch die beiden 
Vorgarne 2 und 3 aufgespannt ist. Die Umlenkrolle 5 ist in 30 
dem Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 4 von der Falschdrehein- 
richtung 4 weiter entfernt als die Fiihrungrolle 6. Das Vor- 
garn 2 wird nach Durchlauf durch die Falschdreheinrichtung 
4 zunachst iiber die Umlenkrolle 5 gefuhrt und anschlieBend 
auf die Fiihrungsrolle 6 geleitet. 35 
[0025] Wie aus den Fig. 4 und 5 ersichtlich, sind die Rol- 
len 5 und 6 als scheibenformige Zylinder ausgebildet, wobei 
im Zylindermantel zur Verbesserung der Fiihrung der Vor- 
garne 2, 3 eine Fuhrungskerbe 14 ausgebildet ist. Die Fiih- 
rungskerbe 14 verhindert ein seitliches Abrutschen der Vor- 40 
game 2, 3 von den Fuhrungsflachen 5a, 6a der Rollen 5, 6. 
[0026] Die Zusammenfiihrung der beiden Vorgarne 2 und 
3 erfolgt am Zusamrnenfiihrungspunkt 13 auf der Fiihrungs- 
flache 6a der Fiihrungsrolle 6. 

[0027] Durch den Abstand der Drehachsen 5b und 6b der 45 
Rollen 5 und 6 kann der zusatzliche Weg eingestellt werden, 
den das Vorgarn 2 zwischen der Falschdreheinrichtung 4 
und dem Zusamrnenfiihrungspunkt 13 verglichen mit dem 
anderen Vorgarn 3 zuriickzulegen hat. Hierzu sind die Rol- 
len 5 und 6 so gelagert, daB ihre Drehachsen 5b und 6b in 50 
der Ebene, welche durch die beiden Vorgarne 2 und 3 aufge- 
spannt ist, gegeneinander verschiebbar sind. 
[0028] Durch Vergleichsversuche mit Rollen unterschied- 
licher GroBe hat sich gezeigt, daB die hochste Garnfestigkeit 
mit Rollen zu erzielen ist, deren Durchmesser mindestens 55 
10% der Periodenlange L der abwechselnd S- und Z-gedreh- 
ten Bereiche des zusammengedrehten Selbstzwirngarnes 1 
aufweisen. 

[0029] Hinsichtlich der Garnfestigkeit des crzeugten 
Selbstzwirngarnes 1 hat es sich weiterhin als besonders vor- 60 
teilhaft erwiesen, wenn die beiden Vorgarne 2, 3 im Bereich 
der Falschdreheinrichtung 4 und im Bereich vor der Fiih- 
rung iiber die Umlenkrolle 5 im wesentlichen parallel zuein- 
ander verlaufen, wobei das Vorgarn 3, welches nicht iiber 
die Umlenkrolle 5 gefuhrt wird, im Bereich zwischen der 65 
Falschdreheinrichtung 4 und dem Zusammenfiihrungspunkt 
13 in der selben Richtung verlauft, wie das zusammenge- 
drehte Selbstzwirngarn 1. Dieser Verlauf der Vorgarne 2 und 
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3 vor ihrem Zusammenfiihren ermoglicht ein Verzwirnen, 
ohne daB die Vorgarne dabei unter Spannung stehen oder 
sich an der Fiihrungsrolle 6 verhaken konnen. Dies bewirkt 
einen gleichbleibenden Abstand der ungedrehten Zonen der 
Vorgarne 2 und 3 im zusammengedrehten Selbstzwirngarn 
1. 

[0030] Wie in dem Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 6 ge- 
zeigt, kann das zusarnmengedrehte Selbstzwirngarn 1 in 
Garnlaufrichtung nach dem Zusamrnenfiihrungspunkt 13 
iiber eine drehbar gelagerte Andruckrolle 10 gefuhrt wer- 
den. Dies ermoglicht eine saubere und spannungsfreie Fiih- 
rung des zusammengedrehten Selbstzwirngarnes 1. Ebenso 
kann das Vorgarn 3, welches nicht iiber die Umlenkrolle 5 
umgelenkt wird, in Garnlaufrichtung C vor dem Zusamrnen- 
fiihrungspunkt 13 iiber eine Andruckrolle 9 auf die Fiih- 
rungsflache 6a der Fiihrungsrolle 6 gefuhrt werden. Dadurch 
wird eine exakte und spannungsfreie Fiihrung des Vorgarnes 
3 auf die Fiihrung sflache 6a gewahrleistet. Eine spannungs- 
freie Zusammenfiihrung der Vorgarne 2 und 3 tragt wesent- 
lich zur Verbesserung der Garnfestigkeit des Selbstzwirn- 
garnes 1 bei und bewirkt uberdies einen iiber die Lange des 
Selbstzwirngarnes 1 gleichbleibenden Abstand der unge- 
drehten Zonen. Dies wiederum verbessert die Eigenschaften 
von mit derartigen Selbstzwirngarnen 1 gewebten S toff en 
hinsichtlich ihrer Festigkeit und hinsichtlich ihres optischen 
Eindrucks. 

[0031] Verglichen mit den aus dem Stand der Technik be- 
kannten Unilenk- und Zusammenfiihrungsvorrichtungen, 
welche als Umlenkosen und Vereinigungsosen ausgebildet 
sind, weist die vorliegende Erfindung den Vorteil auf, daB 
die Vorgarne durch die Umlenkung und die Zusammenfiih- 
rung nicht abgenutzt oder beschadigt werden konnen. Bei 
Osen tritt nafnlich aufgrund der Reibung der Game an den 
Osen eine Abnutzung der Vorgarne 2, 3 auf, bevor diese zuni 
Selbstzwirngarn 1 zusanmiengefiihrt werden. Ferner konnen 
sich die Vorgarne 2, 3 in den Osen verhaken, wodurch es 
haufig zu Fadenbriichen wahrend des Herstellungsprozesses 
kommt. Dies fiihrt zu haufigen und unerwiinschten Unter- 
briichen im HerstellungsprozeB. Weiterhin kann ein Verha- 
ken der Vorgarne 2, 3 in den Osen zu einer UngleichmaBig- 
keit im Abstand der ungedrehten Zonen im Selbstzwirngarn 
1 fiihren. Dies bedingt ein unvorteilhaftes Aussehen von mit 
derartigen Selbstzwirngarnen gewebten Stoffen. 
[0032] Diese Nachteile des Stands der Technik werden er- 
findungsgemaB dadurch umgangen, daB die Vorgarne 2 und 
3 nach der Durchfiihrung durch die Falschdreheinrichtung 4 
statt iiber Osen iiber eine Umlenkrolle 5 und eine Fiihrungs- 
rolle 6 gefiihrt und anschlieBend zusamrnengedreht werden. 
Die Zusammenfiihrung der beiden Vorgarne 2, 3 erfolgt da- 
bei auf der Fiihrung sflache 6a der Fiihrungsrolle 6, was eine 
saubere und spannungsfreie Zusammenfiihrung der Vor- 
garne 2 und 3 gewahrleistet. Dabei konnen sich die beiden 
Vorgarne 2 und 3 bei ihrer Zusammenfiihrung nicht in der 
Vereinigungsvorrichtung verhaken. 

[0033] Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren und der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung konnen Selbstzwiragarne 
hergestellt werden, welche, verglichen mit herkommlich 
hergestellten, eine bis zu 60%-ige hohere Zugfestigkeit auf- 
weisen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Selbstzwirngarns 
(1), bei dem zunachst mindestens zwei Vorgarne (2, 3) 
zwischen mindestens einer Falschdreheinrichtung (4) 
durchgefuhrt werden, wodurch den Vorgarnen (2, 3) je- 
weils periodisch abwechselnd Bereiche mit S- und Z- 
Drehungen erteilt werden, welche durch Bereiche ohne 
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Drehung (0) voneinander getrennt sind und die Vor- 
garne (2, 3) anschlieBend so zusammengefiihrt werden, 
daB sie sich aufgrund ihrer Eigendrehung selbsttatig 
zusammendrehen, wobei die Bereiche ohne Drehung 
(0) im zusammengedrehten Selbstzwirngarn (1) eine 5 
Phasendifferenz ((()) aufweisen, dadurch gekennzeich- 
net, daB zur Ertcilung dcr Phasendifferenz ((()) mindc- 
stens eines der Vorgarne (2) nach der Durchfuhrung 
durch die Falschdreheinrichtung (4) iiber mindestens 
eine Umlenkrolle (5) auf eine Fiihrungsrolle (6) gefuhrt 10 
wird und die Zusammenfuhrung der Vorgarne (2, 3) auf 
der Fiihrungsflache (6a) der Fiihrungsrolle (6) erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Phasendifferenz ((()) zwischen 90° und 135° 
liegt. 15 

3. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Vorgarne 
(2, 3) im Bereich der Falschdreheinrichtung (4) und vor 
der Fuhrung iiber die Umlenkrolle (5) im wesentlichen 
parallel zueinander verlaufen, ein Vorgarn (2) unter 20 
Anderung der urspriinglichen Laufrichtung (C) liber 
eine Umlenkrolle (5) auf die Fiihrungsrolle (6) gefuhrt 
wird und das andere Vorgarn (3) ohne Anderung der ur- 
spriinglichen Laufrichtung (C) zur Zusammenfiihrung 
der Vorgarne (2, 3) auf die Fiihrungsflache (6a) der 25 
Fiihrungsrolle (6) gefuhrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Vorgarn (3), welches nicht iiber die Um- 
lenkrolle (5) gefiihrt wird, durch eine drehbar gelagerte 
Andriickrolle (9) zur Zusammenfuhrung mit dem ande- 30 
ren Vorgarn (2) auf die Fiihrungsflache (6a) der Fiih- 
rungsrolle (6) gefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das zusammenge- 
drehte Selbstzwirngarn (1) in Garnlaufrichtung (C) 35 
nach der Fiihrungsrolle (6) iiber eine drehbar gelagerte 
Andriickrolle (10) gefuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Winkelbereich, 

in welchem das iiber die Umlenkrolle (5) gefuhrt e Vor- 40 
garn (2) an deren Fiihrungsflache (5a) anliegt, zwi- 
schen 70° und 200°, vorzugsweise zwischen 80° und 
120° betragt. 

7. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Winkelbereich, 45 
in welchem das iiber die Umlenkrolle (5) auf die Fiih- 
rungsrolle (6) gefiihrte Vorgarn (2) an deren Fiihrungs- 
flache (6a) anliegt, zwischen 70° und 200°, vorzugs- 
weise zwischen 80° und 120° betragt. 

8. Vorrichtung zur Herstellung eines Selbstzwirngarns 50 
mit mindestens einer Falschdreheinrichtung (4), in der 
den mindestens zwei Vorgarnen (2, 3) abwechselnd Be- 
reiche mit S- und Z-Drehungen erteilbar sind, welche 
durch Bereiche ohne Drehung voneinander getrennt 
sind, und einer Verzwirn vorrichtung, in der mindestens 55 
zwei der Vorgarne (2, 3) so zusammenfuhrbar sind, daB 
sie sich zu einem Selbstzwirngarn selbsttatig zusam- 
mendrehen, wobei im zusammengedrehten Selbst- 
zwirngarn die Bereiche dcr Vorgarne ohne Drehung au- 
Ber Phase liegen, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 60 
zwirnvorrichtung von mindestens einer Umlenkrolle 
(5) und einer Fiihrungsrolle (6) gebildet ist, wobei die 
Umlenkrolle (5) mindestens eines der Vorgarne (2) aus 
der urspriinglichen Garnlaufrichtung (C) umlenkt und 
auf Fiihrungsrolle (6) fiihrt, auf deren Fiihrungsflache 65 
(6a) die Zusammenfuhrung mit mindestens einem an- 
deren Vorgarn (3) erfolgt. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Fiihrungsrolle (6) und die oder jede 
Umlenkrolle (5) einen Durchmesser von mindestens 
10% der Periodenlange (L) der abwechselnd S- und Z- 
gedrehten Bereiche des zusammengedrehten Selbst- 
zwirngarns (1) aufweisen. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die oder jede Falschdreh- 
einrichtung (4) gebildet wird durch zwei im wesentli- 
chen zylindrisch ausgebildete und achsenparallel ange- 
ordnete Nitschelwalzen (7, 8), welche sich um ihre 
Achsen (7a, 8a) gegenlaufig drehen und axial relativ 
zueinander zwischen zwei Grenzstellungen oszillieren. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrungsrolle (6) und 
die oder jede Umlenkrolle (5) drehbar gelagert sind, 
wobei ihre Drehachsen senkrecht zur Ebene stehen, 
welche durch die beiden Vorgarne (2, 3) aufgespannt 
wird und die Fiihrungsrolle (6) in Garnlaufrichtung (C) 
nach der oder jeder Umlenkrolle (5) angeordnet ist. 
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